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Titel : Galvanisierungseinrichtung 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Galvanisierungseinrichtung rait 
wenigstens einer Jetzelle, durch welche ein zu 
galvanisierendes Werkstuck, z.B. eine Bremsleitung oder 
dergleichen, hindurchge f uhr t wird, mit einer in 
Transport richtung nach der Jetzelle angeordneten Kontaktzone 
und wenigstens einem die Jetzelle von der Kontaktzone 
trennendem Schott, sowie einer das Werkstuck umgebenden 
Abdichtung, welche zwischen dem Schott und der Jetzelle 
angeordnet ist. 



Beim Galvanisieren nut z t man elektrisch leiter.de Flussigkeicen 
( Elektrclyce ) , in die die Werkstiicke eingetaucht und in den en 
sie mit einem Metalluberzug beschichtet werden. Ais 
Eiektrolyte werden wassrige, saure oder aikalische Losungen 
verwendet . Die Anoden bestehen meist aus dem sich 
abzuscheidenden Metall- Zum Verzinken von z.B. Stahl wird ein 
Zinkelekt rolyt verwendet. Man taucht das Werkstiick in den 
Elektrolyt ein und legt es an den Minuspol (Kathode) einer 
Gleichspannung an. Zusatzlich taucht man eine sich aufldsende 
Zinkanode (Pluspol) in das Bad. Unter dem Einfluss der 
Gleichspannung trennen sich die auf gespalteten Salzmolekule je 
nach ihrer Ladung. Die positiven Zinkionen wandern zum 
negativen Pol, dem Werkstiick, und lagern sich dort ab. Auf dem 
Werkstiick entsteht durch Reduktion ( Elektronenauf nahme ) der 
positiven Zinkionen die Beschich tung . Gleichzeitig gibt die 
Anode Zinkionen an die Losung ab, wodurch sie sich langsam 
auf lost. Die negativen Sulfationen geben ihre Ladung an der 
Anode ab . 

Es konnen so nicht nur metallische (leitende) Werkstucke 
beschichtet werden, sondern auch Kunst stof f e . Dazu werden sie 
chemisch metalli siert , d . h^ leitend gemacht . Der 
Einsat zbereich ist weit: Es konnen Haushal tsgegens tande , 
Sanitarartikel oder Kraf t f ahrzeugtei le , z.B. Bremslei tungen 
beschichtet werden . 

In einer Gal vanis ierungseinr ichtung mit high speed 
Zinkabscheidung werden z.B. Bremslei tungen, verzinkt. Ais 



3 



Kernstuck der Einrichtung kommen sog. Jetzellen zum Einsatz, 
in welchen der Gal vanis ie rungs vor gang statt finder . Durch diese 
Jetzellen wird das zu verzinksnde Rohr gefuhrt. Auflerdem wird 
durch diese Jetzellen Zinkele kt rolyt mit hohem Druck gepumpt . 
Zwischen jedem Jetzellenabteil 1st , durch ein oder zwei 
Schctts getrennt, eine Kontaktzone angeordaet, uber welche das 
Rohr elektrisch kontaktiert wird. Die Kontakte werden uber 
einen Kuhlkreislauf gekuhlt. Dieser Kuhl kreis lauf ist vom 
Zinkelektrolyt kreislauf getrennt zu halten. Die Abdichtung 
hierfur erfolgt zwischen den Jetzellen und der Kontaktzone 
mittels Kunststoff-Abstreif platten . Diese Platten werden auf 
das Rohr aufgesteckt, so dass das Rohr durch diese Platten 
hindurchtritt , wodurch der an der RohraufJenseite anhaftende 
Elektrolyt abgestreift wird. Als nachteilig hat sich aber 
herausgestellt , dass die Abstreif platte permanent an der 
Rohrober f lache entlang streift, wodurch die Abstreif platte 
verschieiftt und sich die Offnung, welche vom Rohr durchgriffen 
wird, permanent vergroftert, so dass die Abdichtung nach kurzer 
Zeit nicht mehr gewahr leis t et ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Galvanisierungseinrichtung bereitzustellen, bei der weniger 
Elektrolyt verschleppt wird und bei der die Standzeit der 
Abdichtung grbfier ist. 

Diese Aufgabe wird mit einer Galvanisierungseinrichtung der 
eingangs genannten Art er f indungsgemafi dadurch geiost, dass 
die Abdichtung am Ausgang der Jetzeile vorgesehen ist. 
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Dies hat den wesentlichen Vorteil, dass die RohraufJenseite 
unmittelbar am Ausgang der Jetzelle von anhaftendem Eiektroiyt 
befreit wird und das von Eiektroiyt befreite Rohr noch eine 
gewisse Wegstrecke zuriickiegt, bis es durch das Schott in 
Richtung Kontaktzone hindurcht r it t . Aulierdem kann auf dieser 
Strecke evti. noch auf der RohraufJenseite anhaf tender 
Eiektroiyt zusatzlich entfernt werden. Dies ware nicht 
mbglich, falls die Abdichtung, wie beim Stand der Technik, 
unmittelbar am Eingang des Schotts vorgesehen ist. 

Bei einer Wei terbildung ist vorgesehen, dass der Ausgang der 
Jetzelle mit einem den Ausgang umgebenden Vorschott versehen 
ist. Dieses Vorschott bewirkt, dass der aus der Jetzelle 
austretende Eiektroiyt strom abgebremst wird und bereits ein 
Groftteil des am Rohr bzw. an der Rohrauftenober f lache 
anhaftenden Elekt roiyts troms abgestreift wird. 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass das Vorschott als 
Halterung fur eine Abdichtung dient. Zusatzlich zum Vorschott 
wird eine Abdichtung angebracht", die am Vorschott befestigt 
wird bzw. vom Vorschott gehalten wird. 

Erf indungsgemaR wird im Vorschott ein Staudruck gebildet, der 
den die Jetzelle verlassenden Eiektroiyt strom bremst. Dies hat 
den Vorteil, dass die Abbremsung verschleiftf rei erfolgt, 
wodurch die Standzeit der Einrichtung erhoht wird. 
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Hit Vorzug wird die Abdichtung von einer Abstreif platte 
gebildet, die jedoch, da sie am Vorschott befestigt wird, 
keinem VerschleiB unterliegt, da sie das galvanis ier te Rchr 
nicht beruhrt. Die Offnung in der Abst rei f platte kann sc 
gewahlt warden, dass lediglich ein geringer Spalt zum 
Werkstuck verbleibt, so dass nahezu der gesamt e Elektroiyn 
abgestreift wird. Eine Verschleppung von Eiekt roiyt in die 
Kontaktzone wird dadurch auf ein Minimum reduziert. 

Insgesamt kann also festgehalten werden, dass aufgrund der 
Erfindung der Ele kt roly t ver lus t minimal ist, der VerschleiJS an 
Kontakten, Haltern und Kupf erschienen ebenfalls minimal ist, 
dass aufgrund des geringeren Verschleiftes und des geringen 
Elektrolytverlustes die Umwel tbelas tung minimal ist und dass 
der Chemikaiienverbrauch gering ist. Ferner besteht keine 
Verstopf ungsgef ahr der Jetzellen durch verschlissene 
Abstreif plat tchen . Dies bedeutet aber auch, dass die Jetzellen 
eine groftere Lebensdauer besitzen. Der War tungsauf wand 
verringert sich ebenfalls, was die Bet r iebs kosten senkt, 
wodurch auch der geringere Verschleift an Abstreifplattchen 
beit ragt . 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen sowie der nachf olgenden 
Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnung ein 
besonders bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel im Einzelnen 
beschrieben ist. Dabei konnen die in der Zeichnur.g 
darges tell ten sowie in der Beschreibung und in den Anspruchen 
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erwahntsn Merkmale i ewe i Is einzeln fur sich oder in beliebiger 
Kombi nation erfindungswesentlich sein . 

In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 eine perspe !<t i vische Darsteliung Fuehrer Jetzellen , 
einer Kontaktzone sowie eines dazwischen iiegenden 
Schotts ; 

Figur 2 eine vergroBerte Wiedergabe eines Ausschnitts II 
gemafr Figur 1, den Ausgang einer Jetzelle mit 
Vorschott zeigend; und 

Figur 3 eine perspekt ivische Ansicht eines Vorschotts . 

In der Figur 1 sind insgesamt drei Jetzellen 10 erkennbar, die 
in einer Galvanikwanne 12 angeordnet sind. Die Jetzellen 10 
werden mit hohem Druck von einem Zinkelektrolyt 14 
durchstromt. Aafierdem lauft durch jede Jetzelle 10 ein 
Werkstuck 16, namlich eine Bremsleitung 18. 

Diese Bremsleitung 18 steht in einer Kontaktzone 20 in 
elektrischem Kontakt mit schematisch dargestell ten Kathoden 
22, die mittels Kuhlwasser 24 gekiihlt werden. Ferner ist in 
Figur 1 ein erstes Schott 26 und ein zweites Schott 28 
erkennbar, welche die Galvanikwanne 12 von der Kontaktzone 20 
trennen. Durch die Schotts wird eine Verschleppung von 
Zinkelektrolyt 14 in die Kontaktzone 20 vermieden. 



In der Figur 2, die den Ausschnitt II gemaS Figur 1 in 
vergrofier ter Darsteilung zeigt , ist der Ausgang 30 der 
Jetzelle 10 erkennbar, an welchem ein Vorschott 32 befestigt 
ist. Das Vorschott 32 erzeugt einen Staudruck fur den den 
Ausgang 30 verlassenden Zinkelektrolyt 14, der dadurch 
abgsbremst wird. Aufierdem dient das Vorschott 32 als Kalterung 
fur eine insgesamt mit 34 bezeichnete Abdichtung, die von 
einer Abs treif platte 36 gebildet wird. Diese Abs t rei f platte 36 
weist eine Offnung auf , die geringfugig grower ist als die 
Aulienkontur der Bremsleitung 18, so dass am Auftenumfang der 
Bremsleitung 18 anhaftender Zinkelektrolyt 14 beruhrungsf rei 
abgestreift wird. Die Bremsleitung 18 ist somit frei von 
Zinkelektrolyt 14. Da die Bremsleitung 18 elektrolyt f rei in 
das erste und das zweite Schott 26 und 28 einlauft, kann kein 
Zinkelektrolyt 14 in die Kontaktzone 20 verschleppt werden. 

Ein weiterer Vorteil wird darin gesehen, dass aufgrund der 
Fixierung der Abstreif platte 36 am Vorschott 32 eine exakte 
Zuordnung von Abstreif plat te 36 zur Bremsleitung 18 besteht, 
so dass diese sich gegenseitig nicht bertihren, und daher kein 
Verschleift entsteht. Die erf indungsgernafSe Einrichtung ist 
daher langlebig und umwelt f reundlich . 

In der Figur 3 ist in perspekt ivischer Ansicht ein Vorschott 
32 dargestellt, wie es am Ausgang 30 der Jetzelle 10 zum 
Einsatz kommet . Das Vorschott 32 besitzt im wesentlichen eine 
kubische Mapfform, wobei eine Seite fehlt. Zwei daran 
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angrenzende Seitenwande 38 und 40 sind mit Ausschnitten 42 und 
44 versehen, die zum Einen fur die Befestigung des Vorschotts 
32 am Ausgang 30 der Jetzelle 10 dienen, zum Anderen fur die 
Durchleitung der Brems leitung 18. Der Ausschnitt 44 ist 
randseitig offen, so dass das Vorschott 32 problemlos auf den 
Ausgang 30 auf geschnappt werden kann. Der Ausschnitt 42 ist im 
Wesentlichen schlit zf ormig, so dass das Vorschott 32 uber die 
Bremsleitung 18 ubergeschoben werden kann. Die Breite des 
Schlitzes ist geringfugig grofter als der Aufiendurchmes ser der 
Bremsleitung 18, so dass mi tger issener Elektrolyt 14 
weitestgehend zuruckgehalten wird. An der Innenseite der 
Seitewand 38 ist die Abstreif platte 36 angelegt, welche durch 
den Elektrolytstanddruck in Position gehalten wird. 



Patentansprtiche 



Galvanisierungseinrichtung mit wenigstens einer Jetzelle 
(10), durch welche ein zu gaivanisierendes Werkstuck 
(16), z.B. eine Bremsleitung (18) Oder dergleichen, 
hindurchgef uhrt wird, mit einer in Transport richtung nach 
der Jetzelle (10) angeordneten Kontaktzone (20) und 
wenigstens einem die Jetzelle (10) von der Kontaktzone 
(20) trennenden Schott (26, 28), sowie einer das 
Werkstuck (16) umgebenden Abdichtung (34), dadurch 
gekennzeichnet , dass die Abdichtung (34) am Ausgang (30) 
der Jetzelle (10) vorgesehen ist. 

Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Ausgang (30) der Jetzelle (10) 
mit einem den Ausgang (30) umgebenden Vorschott (32) 
versehen is t . 

Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Vorschott (32) als Halterung fur 
die Abdichtung (34) dient. 

Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Vorschott (32) ein 
Staudruck gebildet wird, der den die Jetzelle (10) 
verlassenden Zinkelektrolyts trom (14) bremst. 
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Galvanisierungseinr ichtung nach sin em der Anspruche 2 bis 
4, dadurch gekennzeichnet , da s s die £.bd ichtung (34) von 
einer Abs t rei f piatte (36) gebildet wird. 

Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Abdichtung (34) iiber das 
Vorschott (32) eine definierte Position bezuglich des 
Werkstucks (16) einnimmt . 

Galvanisierungseinrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorschott (32) aus 
Kunststoff besteht. 

Galvanisierungseinrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass das Vorschott (32) im 
wesentlichen eine kubische Napfform aufweist. 

Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sie zum 

Gal vanisieren von Bremsleit ungen (18) ausgebildet ist . 

Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine high 
speed Galvanisierungseinrichtung ist. 



Z u s amine n f a s s ung 



Die Erfindung betrifft sine Ga Ivani sierungseinr ichtung mi t 

wen igs tens einer Jet ze lie, durch welche ein zu 

gal vanis ierendes Werkstuck, z.B. eine Bremsleitung cder 

dergleichen, hindurchgef iihrt wird, mit einer in 

Transport richtung nach der Jetzelle angeordne ten Kontaktzone 

und wenigstens einem die Jetzelle von der Kontaktzone 

trennenden Schott, sowie einer das Werkstuck umgebenden 

Abdichtung, wobei die Abdichtung am Ausgang der Jetzelle 

vorgesehen ist . 
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